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In a bearing structure for the shafts or shaft 
mountings of rotating guide rollers for strip 
material immersed in molten baths, the bearings 
(1, 2) are housed in chambers (4, 7) which are 
closed and sealed against the molten bath. The 
said chambers are split into a bearing chamber 
(4) receiving the respective bearings (1, 2) and a 
sealing chamber (7) containing the packing 
providing a seal against the molten bath. 
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^ ' B SCHMELZBADERN ROTIERENDEN FOHRUNGSROLLEN FtJR BANDFORMIGES BEHAND- 

LUNGSGUT 



(57) Abstract 

In a bearing structure for the shafts or shaft mountings of ro- 
tating guide rollers for strip material immersed in molten baths, the 
bearings (1, 2) are housed in chambers (4, 7) which are closed and 
scaled against the molten bath. The said chambers are split into a 
bearing chamber (4) receiving the respective bearings (1, 2) and a 
sealing chamber (7) containing the packing providing a seal against 
the molten bath. 

(57) Zosanunenfassnng 

Einc Lagerausbildung fOr die Achsen oder die Achsverbinder 
von, getaucht in Schmelzb§dem rotierenden Fahnmgsrollen fJlr 
bandfdrmiges Behandlungsgut, bei der die Lager (1, 2) in Kanunem 
(4, 7) angeordnet sind, die ihrerseits, als geschlossene Kammem aus- 
gebildet. gegen das Schmelzbad abgedichtet sind, wobei die Kam- 
mem in eine Lagerkammer (4), die die jeweiligen Lager (1, 2) auf- 
nimmt and eine Dichtkammer (7), die die Dichtung gegen das 
Schmdzbad aufnimmt, aufgeteilt sind. 
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V 



LAGERAUSBILDUNG FOR DIE ACHSEN ODER ACHSVERBINDUNGEN VON GETAUCHT IN 

schmelzbAdern rotierenden fOhrungsrollen fCr bandfOrmiges behand- 
lungsgut 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Lagerausbildung fiir die. 
Achsen oder Achsverbinder von, getaucht in Schmelzbadern ro- 
tierenden Fiihrungsrollen fiir bandformiges Behandlungsgut. 

Lagerausbildungen dieser Art werden u.a. fur Tauch- oder 
Bodenrollen und auch die Stabilisierungsrollen verwendet, mit 
denen Bandmaterial durch Schinelzbader , wie Zink, Aluminium-, 
Zinn- und andere Bader gefiihrt werden. Die Lager befinden sich 
dabei in Ausnehmungen am Ende von Tragarmen.,. in die sie entge- 
gen der Lagerdruckrichtung einsetz- und festlegbar sind. Die 
Lager bestehen dabei durchweg aus einer offenen Lagerschale. 
Da sich die Lager wShrend des Betriebes standig getaucht in 
dem heiBen Schmelzbad befinden, werden sie durch die Schmelze 
selbst sehr stark beansprucht und mussen deshalb aus auBer- 
ordentlich wider standsfahigen Werkstoffen hergestellt werden. 
Das gleiche gilt fiir die iibirgen Lagerteile. Die Standfestig- 
keit der Elemente der Lager ist deshalb verbal tnismaBig be- 
grenzt, und es besteht auch praktisch keine Moglichkeit, die 
Lager mit Schmiermitteln zu versehen. Die Aggressivitat des 
fliissigen Metalls fiihrt bei diesen bekannten Lagerausbildungen 
auch dazu, daB infolge des sehr schnell eintretenden Verschleifies 
der Achslagerzapfen der Fiihrungsrollen, dieser wShrend des Be- 
triebes durch den Bauidzug im Lager, innerhalb des immer groBer 
werdenden Lagerspiels Unruhe in die Bandbewegung bringt. Diese 
unkon troll ierbare Bewegung der Achszapfen der Ftihrungsrollen 
verstarkt nicht nur den Lagerverschleifl/ sondern fiihrt, insb. 
bei diinnen Bandern hSufig dazu, daB diese reiBen. Da der La- 
gerverschleiB an den beiden Lagen einer Fiihrungsrolle haufig 
auch noch unterschiedliche Werte erreicht, treten dadurch 
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fangs geschllderte Nachtell bei der FQhrungsrolle Infolge 
des LagerverschlelBes bel der erfindungsgemSBen. Lageraus- 
bildung nicht mehr auftritt. 

Die Erfindung wird anhand der in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fiihrungsbeispiele naher erlautert. In der Zeichnung zeigen 

Fig. 1 die Lagerausbildungen im Axialschnitt in schemati- 
scher Darstellung, 

Fig- 2 eine Weiterbildung der Lager ausbildung , teilweise axial 
geschni-t-ten in schema tischer Darstellung, 

Fig. 3 eine Einzelheit aus Fig. 2, von der Seite gesehen, 

Fig- 4 ein anderes Ausfiihrungsbeispiel der Ausbildung nach 
, Fig. 3 und ■ 

Fig. 5 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Ausbildung nach 
. Fig. 2. 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen, ist hier das als Doppelkugellager 1,2 
ausgebildete Lager des Achsverbinders 3 in die Lagerkaxroner 4 ein- 
gesetzt/ die mittels einer Schottischeibe 5 mit Dichtring 6 gegen 
die in Richtung auf das Schmelzbad SB vorgeordnete Dichtkammer 7 
verschlossen ist. Diese Dichtkammer 7 nimmt eine, den Achsver- 
binder 3 umfassende Konushiilse 8 auf, die/ beaufschlagt durch 
eine gegen die Schottscheibe 5 abgesttitzte Zylinderf eder 9 , 
in eine Konuswanne gedruckt wird, die in die AbschluBwanne 11 
zwischen Lagerkammer 7 und Schmelzbad SB eingesetzt. ist. Auf 
den Achsverbinder 3 1st schmelzbadseitig ein Kuppelansatz 12 
auf gesetzt- Lagerkammer 4 und Dichtkammer 7 werden dabei von 
einer in Richtung auf das Schmelzbad SB offenen Topfhulse 13 
gebildetf die in eine, hier kreisfSrmige Einschubof fnung 14 a 
des als Hohlbalken ausgebildeten Tragarms 14 einschieb- und . 
auf nicht dargestellte Weise festlegbar ist; sie wird dabei 
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ein- und ausbaubaren Einheit. 

Wie aus den Fig. 2, 3 und 4 hervorgeht, wird die Fuhrungsrol- 
le 23 hier mit Hilfe von horizontal in Richtving des Doppel- 
pf eils PF verschiebbaren Tragarmen 1 4 mit den Kuppelansatzen 
12 der Achsverbinder 3 gekuppelt, die in den nicht dargestell- 
ten, von den Tragarmen 14 aufgenommenen Lager einhei ten lagern. 
Die Tragarme 14 konnen dabei in, unterhalb der oberhalb des Ba- 
des angeordneten Traverse vorgesehenen schwalbenschwanzfSrmi- 
gen Kulissenfiihrung 25 gleitend verschiebbar sein, wie in 
Fig. 3 wiedergegeben oder auch in einer Rundstangenfiihrung 26, 
wie in Fig. 4 angedeutet. ' Diese Ausbildung der Tragarme 14 ' 
in Verbindung mit den, auf den Achsverbindem 3 sitzenden Kup- 
pelansatzen 12 erlaubt es dabei, die Fiihrungsrolle 3 und 20 stirn- 
seitig mit, die Kuppelansatze 12 und an den Fiihrungsrollen angeord- 
neten. Kuppelstiicke 26 umschlieBenden und schutzenden Ringrandem 
23a zu versehen. Diese Ringrander 23a vergroBern auch die nutz- 
bare LSnge der Fiihrungsrolle 23 gegentiber einer FQhrungsrolle 
ohne diese Ringrander, bei vergleichbar gleichem Abstand der Kup- 
pelelemente 12, 25. Die Rollenlauf f ISche ist bei beiden Rollen 
gleich b'reit; die Ausbildung der Achsverbinder 3 baut jedoch 
langer und erfordert den Ringrand 23a. Die Tragarme 14 werden 
zum Zwecke des Einbaus einer Fiihrungsrolle 23 zunachst entspre- 
chend der einen Richtung des Doppelpfeils PF auseinander gefah- 
ren und nach Positionierung der Fiihrungsrolle 23 z.B, mit Hilfe' 
eines Krans, wieder soweit auf einander zugef ahren , dafl die Kup- 
pelelemente . 1 2 , 26 ineinandergreifen und in Kuppelzustand ge- 
bracht werden konnen. Die Verf ahrbarkeit der Tragarme 14 erlaubt 
es dabei auch z.B. mit Hilfe druckmittelbeauf schlagter Antriebe 
zum Ausgleich der wSrmebedingten Langenanderung der Fiihrungs- 
rolle 23, die Tragarme entsprechend zu verschieben und festle- 
gend zu positionieren. 

Bei der Ausbildung nach Fig. 5 sind die Tragarme 27 und 28 als 
L-fSrmige Tragarme ausgebildet, von denen der eine 27 mit einem 
kiirzeren L-Arm 27a aus dem Schmelzbad SB ragend, horizontal ver- 
schiebbar in Richtung des Doppelpfeils gefiihrt und auf nicht 
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Paten tan spriiche 

1. Lagerausbildung fur die Achsen Oder Achsverbinder von, 
getaucht in SchmelzbSdern rotierenden Fuhrxxngsrollen far 
bandfSrmiges Behandlungsgut, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lager (1, 2) in am Lager trager (14) angeordneten, 
geschlossenen, gegen das Schmelzbad (SB) abgedichteten 
Kammern (4, 7) angeordnet sind. 

2. Lagerausbildung nach Anspruch ^, 
dadurch gekennzeichnetr 

daB die Kammern in eine, das jeweilige Lager (1 bzw. 2) 
aufnehmende Lagerkammer (4) und eine, diesen vorgeordnete 
Dichtkammer (7) mit einer zwischen beiden Kammern (4, 7) 
angeordneten Schottscheibe (5) aufgeteilt sind. 

3. Lagerausbildung nach den Anspruchen 1 und/oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Innenraum der Dichtkammer (7) druckbeauf schlag- 
bar ist. 

4. Lagerausbildung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 - 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die in dem Lager (1, 2) lagernde Achse bzw. der Achs- 
verbinder (3) drehantreibbar ist. 

5. Lagerausbildung nach einem ider mehreren der Anspriiche 1 - 
gekennzeichnet durch 

eine auBerhalb der Lagerkammer (4) einer regelbaren Kiihlung 
unterworfene Umlaufschmierung (18, 19) der Lager (1, 2). 
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11. Lageraiisbildung nach Anspruch 10, 
gekennzeichnet durch 

eineh in den hohlen Tragarmen (14) oder in der Lagerkam- 
mer (4) angeordneten, druclonittelangetriebenen Motor 
fur den Achsverbinder (3) • 

12. Lagerausbildung nach Anspruch 10, 

bei der die Tragarme mit eiher Oder mehreren, oberhalb des - 
Schmelzbades verlaufenden Traverse verbunden sind, 
gekennzeichnet durch 

(Sine unterhalb der Traverse (24) angeordnete Trag-, Gleit- . 
Fiihrung (.25 bzw- 26) , fur die oberen Enden der Tragarme (1.4) 
urid mit den Tragarmen (14) verbundene Verschiebeantriebs- 
elemente zur positionierenden Verschiebung und Festlegung . . 
der Tragarme (14) in die sen Fuhrungen (25 bzw. 26) . 

13. Lagerausbildung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1-12 
gekennzeichnet durch 

eine, die Lagerkamroer (4) und die Druckkammer (7) aufnehmen- 
de, durch eine ringformige EinschubSffnung (14a) in den . 
hohlen Tragarm (14) einschieb-, und aus diesem herausschieb- 
und festlegbare zylindrische Topfhulse (13). 

1 4 . Lagerausbildung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 - ;1 3 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Fuhrungsrolle (23) stirnseitig, im Einbauzustand 
die Kuppelelemente (12, 26) mit Abstand umschlieBende Ring- 
rander (23a) aufweist. 

15. Lagerausbildung nach einem oder mehreren der AnsprUche 1-14 
dadurch gekennzeichnet, 

daB nur einer der Tragarme (14 bzw. 28) verschieb-, positib- 
nier- und festlegbar angeordnet ist. 
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, Bei der Ausbildung nach Fig. 5 sind diJ^Pgarme 27 und 28 a!s L-fdrmige Tragarme ^Blbiidet, von 
' denen der eine 27 mit einem kurzeren L-Arm 27a aus dem Schmelzbad SB ragend, horizontal 
verschiebbar in Richtung des Doppelpfeils gefuhrt und auf nicht dargestellte Weise auch antreib- und 
position ierbar ist, wahrend der andere Tragarm 28 mit seinem kQrzeren L-Arm 28a durcli ein 
" Festlegeelement 29 test mit der Wanne des Sciimelzbades SB verbunden ist. Diese Ausbildung und 
Anordnung der Tragarme bringt gegenuber der Ausbildung nach den Fig. 2-4 den weiteren Vorteil mit 
sich,.dass die Aufhangung der Fuhrungsrolle 23 schwingungsfreier ist und dass der Raum oberhalb des 
Schmelzbades SB freigehalten werden kann, denn die gezeichnete Hilfstraverse 30 dient lediglich dem 
Aus- und Einbau der beiden Tragarme 27, 27; sie kann fur den Betrieb der Fuhrungsrolle 23 mit Hilfe 
einea Krans aus dem Bereich des Schmelzbades SB herausgefahren werden. 
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' BEARING STRUCTURE FOR THE SHAFTS OR SHAFT MOUNTINGS OF ROTATING 
GUIDE ROLLERS FOR STRIP MATERIAL IMMERSED IN MOLTEN BATHS 

r 

Description of corresponding document: DE3940890 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Lagerausbildung fur die Achsen oder Achsverbinder von, getaucht In 

Schmelzbadern rotierenden Fuhrungsrollen fur bandformiges Behandlungsgut. 
■ 

Lagerausbildungen dieser Art werden u. a. fur Tauch- oder Bodenrollen und auch die Stabilisierungsrollen 
verwendet, mit denen Bandmaterlal durch Schmelzbader, wie Zink, Aluminium-, Zinn- und andere Bader 
gefQhrt werden. Die Lager befinden sIch dabei in Ausnehmungen am Ende von Tragarmen, in die sie 
entgegen der Lagerdruckrichtung elnsetz- und festiegbar sind. Die Lager bestehen dabei durchweg aus 
einer offenen Lagerschale. Da sIch die Lager wShrend des Betrlebes stSndig getaucht in dem heissen 
Schmelzbad befinden, werden sie durch die Schmeize selbst sehr stark beansprucht und mussen deshalb 
aus ausserordentlich widerstandsfahigen Werkstoffen hergestellt werden. Das gleiche gilt fur die ubrigen 
Lagerteile. Die Standfestigkelt der Elemente der Lager ist deshalb verhaltnismassig begrenzt, und es 
besteht auch praktisch kelne M6glichkeit, die Lager mit Schmiermittein zu versehen. Die Aggressivitat des 
flQssigen Metalls fQhrt bel diesen bekannten Lagerausbildungen auch dazu, dass infolge des sehr schnell 
eintretenden Verschleisses der Achslagerzapfen der FOhrungsrollen, dieser wahrend des Betrlebes durch 
den Bandzug im Lager, Innerhalb des immer grosser werdenden Lagerspiels Unruhe in die 
Bandbewegung bringt. Diese unkontrollierbare Bewegung der Achszapfen der Fuhrungsrollen verstarkt 
nicht nur den Lagerverschleiss, sondern fuhrt, insb. bei dGnnen Bandern haufig dazu, dass diese reissen. 
Da der Lagerverschleiss an den beiden Lagen eIner Fuhrungsrolle haufig auch noch unterschiedliche 
Werte erreicht, treten dadurch bedlngte Schieflagen der Fuhrungsrolle auf, die aufwendige Einrichtungen 
zum ausgleichenden Nachstellen der Lager erforderten. 

Es wurde schon vorgeschiagen (DE 37 18 186 A1), die rotierenden Elemente des Lagers gegen die 
Lagerschale, wie bei handelsublichen Lagern bekannt, durch, in die Lagerschale eingesetzte, die 
rotierenden Trager der Fuhrungsrollen bzw. deren Achsen umfassende Dichtungsringe zu beaufschlagen 
und so das Eindrlngen der Badschmeize zu verhindern bzw. zu begrenzen. Die Dichtungsringe sInd aber 
wegen des unvermeidlichen Verschleisses und der Beanspruchung durch die hohen Temperaturen und 
den hohen Druck der Schmeize nicht geeignet, den Zutritt, zumindest von Teilen der Schmeize in das 
Lager zu verhindern. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Lagerausbildung der gattungsgemassen Art so zu 
verbessem, dass die vorstehend eriauterten Schwierigkeiten beseitigt und insbes. eine Abdichtung des 
Lagers geschaffen wird, die den Zutritt der Schmeize In das Lager zuverlassig verhindert. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass die Lager in am Lagertr^ger angeordneten, geschlossenen, 
gegen das Schmelzbad abgedichteten Kammern angeordnet sind. Die Kammern konnen dann, wie die 
Erfindung weiter vorsieht, in eine das jeweilige Lager aufnehmende Lagerkammer und eine dieser 
vorgeordnete. eine Schmelzbaddichtung autweisende Dichtungskammer mit einer zwischen beiden 
Kammern angeordneten Schottwand aufgeteilt werden. Der Innenraum der Dichtkammer kann dabei duch 
ein gasfOrmiges oder flQssiges Medium druckbeaufschlagbar und die in dem Lager der Lagerkammer 
lagernde Achse bzw. der Achsverbinder drehantreibbar sein. Das Lager kann erfindungsgemSss eine 
Umlaufschmierung aufweisen, die ausserhalb der Lagerkammer einer regelbaren Kuhlung unterworfen 
wird. 

Zusatzliche Weiterbildungen der Erfindung sind in weiteren UnteransprQchen niedergelegt. 

Mit der erfindungsgemassen Lagerausbildung werden nicht nur die schon geschilderten Schwierigkeiten 
beseitigt und die Nachteile vermieden. da das Lager, vom Schmelzbad getrennt, den Angriffen der 
Schmeize nicht mehr ausgesetzt ist und auch durch entsprechende Isoliermassnahmen gegen dessen 
Hitzeausstrahlung geschutzt werden kann und eine Schmierung des Lagers mit Kuhlung des 
Schmierkrelslaufes mogllch gemacht wird; es wird daruber hinaus die MGglichkeit geschaffen, einen 
praktisch verschleissfreien Leichtlauf der FOhrungsrollen in ihren Lagern herbeizufOhren, der auch das 
Verarbeiten sehr dQnner Binder gestattet, zumal der anfangs geschilderte Nachteil bei der Fuhrungsrolle 
infolge des Lagerverschleisses bei der erfindungsgemassen Lagerausbildung nicht mehr auftritt. 

Die Erfindung wird anhand der in der Zeichnung dargestellten AusfOhrungsbeispiele naher erlSutert. In der 
Zelchnung zeigen 
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Fig. 1 die Lagerausbildungen im Axial; 



in schematischer Darstellung, 



Fig. 2 eine Weiterbildung der Lagerausbildung. teilweise axial geschnitten in schematischer Darstellung,. 

Fig. 3 eine Einzelheit aus Fig. 2, von der Seite gesehen, 

Fig. 4 ein anderes AusfQhrungsbeispiel der Ausbildung nach Fig. 3 und 

Fig. 5 ein weiteres AusfQhrungsbeispiel der Ausbildung nach Fig. 2. 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen, 1st hier das als Doppelkugellager 1 , 2 ausgebildete Lager des Achsverbinders 
3 in die Lagerkammer 4 eingesetzt, die mittels einer Schottscheibe 5 mit Dichtring 6 gegen die in Richtung 
auf das Schmelzbad SB vorgeordnete Dichtkammer 7 verschlossen ist. Diese Dichtkammer 7 nimmt eine, 
den Achsverbinder 3 umfassende KonushQise 8 auf, die. beaufechlagt durch eine gegen die 
Schottscheibe 5 abgestutzte Zylinderfeder 9. in eine Konuswanne gedruckt wird. die in die 
Abschiusswanne 1 1 zwischen Lagerkammer 7 und Schmelzbad SB eingesetzt ist. Auf den Achsverbinder 
3 ist schmelzbadseitig ein Kuppelansatz 12 aufgesetzL Lagerkammer 4 und Dichtkammer 7 werden dabei 
von einer in Richtung auf das Schmelzbad SB offenen Topfhulse 13 gebildet, die in eine, hier kreisformige 
Einschuboffnung 14a des als Hohlbalken ausgebildeten Tragarms 14 einschieb- und auf nicht dargestellte 
Weise festlegbar ist; sie wird dabei in der gezeichneten Arbeitslage ruckseitig von einem an der 
Innenwand des hohlen Tragarms angeordneten Ringansatz 14b gehalten. Die Dichtkammer 7 ISsst sich 
uber eine, in diese mundende Druckmittelzufuhrleitung 15 in ggfs. regelbarer Weise mit einem 
gasformigen Dmckmittel beaufschlagen. Wird der Achsverbinder 3, wie in der Zeichnung dargestellt, 
bspw. durch ein Kegelradgetriebe von aussen her uber eine, durch den hphlen Tragarm 14 gefuhrte 
Antriebswelle 17 angetrieben, dann kann die Schmierung sowohl des Kugellagers 1 , 2 als auch des 
Kegelradgetriebes 16 mit einer Umlaufschmierung erfolgen, der das Schmiermittel uber die Zufuhrleitung 
18 zu- und uber die AbfQhrleitung 19 abgefuhrt wird. Das Schmiermittel kann dann auf nicht dargestellte 
Weise mittels einer, in dem hohlen Tragarm Oder ausserhalb desselben angeordneten KQhIeinrichtung 
ggfs. regelbargekuhit werden. Eine entsprechende MSglichkeit der Zu- und Abfuhr eines Kuhlmittels 
besteht auch - hier nicht dargestellt - fur die Dichtkammer 7. Der Antrieb des Achsverbinders 3 kann auch 
auf andere Weise, so z. B., wie strichpunktiert angedeutet, durch einen Kettenradtrieb 20, 21 erfolgen. 

Wie ersichtlich, ist das Kugellager 1, 2 in der Lagerkammer 4 voilstandig vom Schmelzbad SB getrenht 
und weist eine Warmeisoiierung auf, die einmal durch eine zwischen dem Boden 13a der TopfhQise 13 
und der Wand des hohlen Tragarms 14 durch den Ringansatz 14b gebildete Luftkammer 22 und weiter 
durch die Dichtkammer 7 gebildet wird und auch verhindert, dass etwa, durch die Konusdichtung 8, 10 ^ 
hindurch gelangende flussige oder gasformige Bestandteile des Schmelzbades SB in die Lagerkammer 4 
gelangen. DarQber hinaus kann, wie bereits erlSutert, das Lager 1 , 2 uber die Schmiermittelzu- und - 
abfuhrung 18, 19 in gewQnschter Weise regelbargekuhit werden. Der dichtende Anpressdruck der 
KonushQise 8 gegen die Konuswanne 10, ISsst sich durch die Beaufschlagung mit einem durch die 
Zufuhrleitung 15 angefuhrten Druckmittel vergrGssern. Die aus dem Tragarm 14 herausziehbare 
Topfhulse 13 vereinfacht den Ausbau und Austausch der Lager 1, 2 mit den Dichtelementen 6, 8, 10 
sowie dem Achsverbinder 3 und dem Kuppelansatz 12 in der Form einer als Ganzes ein- und 
ausbaubaren Einheit 

Wie aus den Fig. 2, 3 und 4 hervorgeht, wird die FQhrungsrolle 23 hier mit Hilfe von horizontal in Richtung 
des Doppelpfeils PF verschiebbaren Tragarmen 14 mit den Kuppelansatzen 12 der Achsverbinder 3 
gekuppelt, die in den nicht dargestellten, von den Tragarmen 14 aufgenommenen Lagereinheiten lagern. 
Die Tragarme 14 konnen dabei in, unterhalb der oberhalb des Bades angeordneten Traverse 
vorgesehenen schwalbenschwanzformigen Kulissenfuhrung 25 gleitend verschiebbar sein, wie in Fig. 3 
wiedergegeben oder auch in einer RundstangenfQhrung 26. wie in Fig. 4 angedeutet. Diese Ausbildung 
der Tragarme 14 In Verbindung mit den, auf den Achsverbindern 3 sitzenden Kuppelansatzen 12 eriaubt 
es dabei, die FQhrungsrolle 3 und 20 stirnseitig mit, die Kuppelansatze 12 und an den.Fuhrungsrollen 
angeordneten Kuppelstucke 26 umschliessenden und schutzenden Ringrandern 23a zu versehen. Diese 
Ringrander 23a vergrOssern auch die nutzbare L^nge der FQhrungsrolle 23 gegenQber einer 
FQhrungsrolle ohne diese Ringrander, bei vergleichbar gleichem Abstand der Kuppelelemente 12, 26. Die 
Rollenlauffiache ist bei beiden Rollen gleich breit; die Ausbildung der Achsverbinder 3 baut jedoch langer 
und erfordert den Ringrand 23a. Die Tragarme 14 werden zum Zwecke des Einbaus einer FQhrungsrolle 
23 zunachst entsprechend der einen Richtung des Doppelpfeils PF auseinander gefahren und nach 
Positionierung der FQhrungsrolle 23 z. B. mit Hilfe eines Krans, wieder soweit aufeinanderzugefahren, 
dass die Kuppelelemente 12, 26 ineinandergreifen und in Kuppelzustand gebracht werden konnen. Die 
Verfahrbarkeit der Tragarme 14 eriaubt es dabei auch z. B. mit Hilfe druckmittelbeaufschlagter Antriebe 
zum Ausglelch der wSrmebedingten Langenanderung der FQhrungsrolle 23. die Tragarme entsprechend 
zu verschieben und festlegend zu positionieren. 
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